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Kleberauftragsstation fur Druckerzeugnisse 



5 Die Erfindung bezieht sich auf ein Kleberauftragsstation zum Binden von gesta- 
pelten Druckerzeugnissen mittels eines fliessfahigen oder verflussigbaren Kleb- 
stoffes, weiche Auftragsstation ein Kleberabgabesystem umfasst, dass im 
wesentlichen aus einem Auftragskopf fur den Klebstoff mit einer Gleitflache fur 
die Druckerzeugnisse und einer sich uber die ganze Breite der Gleitflache 
10 erstreckenden Auftragsduse mit wenigstens einer Austrittsoffnung fur den Kleb- 
stoff, einem als Druckkammer ausgebildeten Klebstoffspeicher und Mitteln zur 
Erzeugung eines Druckes im Klebstoffspeicher besteht. 

Druckerzeugnisse aller Art werden zur Herstellung von Buchern, Zeitschriften, 
15 Broschuren und dgl. vorerst gestapelt und in einem Halter fixiert. Dann wird die 
sogenannte Ruckenflache plan gefrast und gleichzeitig aufgerauht. So kann der 
anschliessend aufgebrachte Klebstoff besser aufgenommen werden. Bei unge- 
nugender Klebstoffaufnahme ist die Bindequalitat schlecht, die gebundenen 
Druckerzeugnisse fallen beim Gebrauch auseinander oder einzelne Blatter 
20 losen sich. Die aufgetragene Klebstoffschicht muss jedoch nicht nur jede ein- 
zelne Seite fest einbinden, sondern auch so elastisch sein, dass in den gebun- 
denen Druckerzeugnissen problemlos geblattert werden kann. 

Das ursprunglich praktizierte Aufbringen eines Klebers mit einem Pinsel oder 
25 einem aquivalenten Mittel wurde mit fortschreitender Entwicklung so verein- 
facht, dass die praparierte Ruckenflache eines Stapels uber wenigstens eine in 
ein Klebstoffbad eingetauchte Rolle gezogen werden kann. Dieses offene Sy- 
stem hat jedoch weiterhin den Nachteil, dass beispielsweise bei einem feuch- 
tigkeitsreaktiven Polyurethankleber durch die Einwirkung von Luft und Warme 
30 die chemischen und physikalischen Eigenschaften andern. Gleiche oder ahnli- 
che Probleme konnen sich bei alien bekannten Klebstoffen ergeben, weiche als 
Kaltleim, Heissleim oder Hotmelt (thermoplastische Kleber) eingesetzt werden. 


Vorteilhaft haben sich aus okonomischen und okologischen Clberlegungen z.B. 
wassrige Polyurethandispersionen erwiesen, welche kurz PU-Dispersionen ge- 
nannt werden. Mit PU wird eine Gruppe hochmolekularer Werkstoffe bezeich- 
net, welche durch Polyaddition von Diisocyanaten und bi- oder mehrfunktionel- 
len Hydroxylverbindungen hergestellt werden. In ihren Molekulen sind die 
Grundbausteine durch die Urethangruppe (-NH-COO-) verbunden. Je nach der 
chemischen Natur der eingesetzten Ausgangsverbindungen lassen sich Polyu- 
rethane mit lineraren, verzweigten oder vernetzten Makromolekiilen erhalten. 
Lineare Polyurethane sind thermoplastische Stoffe, welche eine vielfaltige An- 
wendung gefunden haben. Hier interessieren nur vernetzte, elastomere Polyu- 
rethane, welche als elastische, wasser- und hitzebestandige Kleber geeignet 
sind. 

Es sind Kleberauftragsstationen bekannt, welche mit Schlitzdusen arbeiten. Die 
praparierte RuckenflSche eines Stapels von Druckerzeugnissen wird zwischen 
zwei Anschlagen Qber eine Gleitflache mit einem Austrittsschlitz fur den Kleb- 
stoff gezogen. Die Schlitzduse gibt wahrend dieser kurzen Zeit Klebstoff ab. 

In der Buchbinderei eingesetzte Klebstoffe sind wie erwShnt oft reaktiv, sie 
reagieren auf Luftfeuchtigkeit. Bei einem fehlenden Dusenverschluss ist der 
Bereich zwischen der Dosiervorrichtung und der Austrittsoffnung der Duse 
often, die Duse wird z.B. mit einem MetallplSttchen von Hand verschlossen. 
Dieses System ist jedoch mQhsam und arbeitsaufwendig. Oberdies ist der Kleb- 
stoff beim Start und beim Stop der Kleberauftragsstation weniger gut unter 
Kontrolle. 

Eine weitere bekannte Kleberauftragsstation weist im Innern der Vorrichtung 
einen Verschluss auf. Dadurch wird die Kontrolle beim Start und beim Stop des 
Kleberauftragens ausreichend. Hingegen besteht zwischen dem Verschluss 
und der Dusenaustrittsoffnung immer noch ein offenes Klebersystem, welches 
zu Verstopfung und dadurch zu Betriebsunterbruchen neigt. 


Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Kleberauftragsstation 
zum Binden von gestapelten Druckerzeugnissen der eingangs genannten Art zu 
schaffen, welche die Probleme mit verstopften Dusenaustrittsoffnungen besei- 
tigt. 

5 

Die Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch gelost, dass das Kleberabgabe- 
system unmittelbar benachbart der Austrittsoffnung/en eine manuell und/oder 
elektronisch gesteuert von einem Aktuator verschliessbare Dosiervorrichtung 
umfasst, welche mit dem Klebstoffspeicher und dem Druckspeicher ein luftdicht 
10 verschlossenes Druckausgleichssystem bildet. Spezielle und weiterbildende 
Ausfuhrungsformen der Kleberauftragsstation sind Gegenstand von abhangigen 
Anspruchen. 

In Laufrichtung der Druckerzeugnisse ist beidseits der Gleitflache je ein An- 
1 5 schlag fur diese noch separaten Blatter angeordnet. Die Austrittsoffnung/en fur 
den Klebstoff muss/mussen seitlich so gut abgedeckt sein, dass am gebunden 
Stapel von Druckerzeugnissen keine Leimschnure entstehen konnen. 

Im Zusammenwirken der Austrittsoffnung/en fur den Klebstoff mit der unmittel- 
20 bar darunter angeordneten Dosiervorrichtung wird eine Auftragsduse gebildet. 
Die Dosiervorrichtung ihrerseits begrenzt den ais Druckausgleichssystem aus- 
gebildeten Klebstoffspeicher, welcher im oder unterhalb des Auftragskopfs an- 
geordnet ist und in unmittelbarer direkter Verbindung mit einem Klebstoffspen- 
der, insbesondere einem Druckfass, steht. Dies hat den bisher nicht realisierba- 
25 ren Vorteil, dass der Klebstoff vom Druckfass bis zu der/den Austrittsoffnung/en 
im Auftragskopf nie Luftkontakt hat, was die eingangs erwahnten chemischen 
und physikalischen Anderungen verhindert. Der Einsatz eines Druckfasses im 
speziellen hat weiter den Vorteil, dass nur abschmilzt, was auch verbraucht 
wird. So steht immer absolut frischer Klebstoff zur Verfugung. 

30 

Fur die Erzeugung des notwendigen Druckes im Klebstoffspeicher ist nach 
einer bevorzugten Variante ein direkt einwirkender Druckstempel eines Druck- 


4 


zylinders in einem pneumatischen Druckspeicher vorgesehen. Der notwendige 
Druck kann jedoch auch hydraulisch, elektromagnetisch, mit einer Spindel oder 
auf andere, an sich bekannte Weise erzeugt werden. 

5 Der Druck kann und soil im Verhaltnis zur Maschinengeschwindigkeit geandert 
werden, damit alle Parameter optimal aufeinander abgestimmt sind. 

Die Dosiervorrichtung und die Innenseite der Austrittsoffnung/en zur Gleitflache 
bilden eine vorzugsweise formschlussige Abdichtung. Diese kann vollstandig 
10 verschlossen werden und so nicht nur den Durchtritt von Klebstoff, sondem 
auch das Eindringen von Luft in das Ausgleichssystem verhindern, was - wie 
vorstehend gezeigt - von wesentlicher Bedeutung ist. 

In der Arbeitsposition liegen die Austrittsoffnung/en der Gleitflache und dieje- 
15 nigen der Dosiervorrichtung so aufeinander, dass der Klebstoff ungehindert 
ausfliessen kann. Nach einer speziellen Ausfuhrungsform kann der Ausfluss- 
querschnitt der Austrittsoffnung/en in der Gleitflache stufenweise oder konti- 
nuierlich eingestellt werden, indem diese Austrittsoffnung/en teilweise noch von 
der Dosiervorrichtung verdeckt ist/sind. Mit andern Worten ist in diesem Fall die 
20 Dosiervorrichtung nicht vollstandig geoffnet. 

Die Tiefe der Austrittsoffnung/en der Gleitflache liegt - je nach der mecha- 
nischen Stabilitat des Kleberauftragssystems - in der Grossenordnung von 
hochstens einigen wenigen Millimetern, vorzugsweise 0,1 bis 5 mm, insbeson- 
25 dere 0,5 - 2 mm. 

Zweckmassig besteht/bestehen die Austritts6ffnung/en aus einem sich vor- 
zugsweise uber die ganze Breite der Gleitflache fur die Druckerzeugnisse er- 
streckenden, schmalen Austrittsschlitz. In der Praxis ist die Dosiervorrichtung 
30 zweckdienlich als drehbare Welle mit einem sich in radialer Richtung 
erstreckenden Langsschlitz ausgebildet. Anstelle eines Langsschlitzes konnen 
jedoch auch mehrere entsprechend langslaufend ausgesparte Radialbohrungen 
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ausgebildet sein. In diesem Fall kann der Verschluss durch Drehen und/oder 
Langsverschieben der Dosierwelle erfolgen. 

Weiter kann die Dosiervorrichtung im Auftragskopf lediglich langsverschiebbar 
5 sein. In diesem Fall sind ein zentraler Langskanal und quer zur Langsrichtung 
verlaufende Bohrungen vorgesehen, welche in grosserem Abstand als deren 
Durchmesser voneinander langslaufend ausgespart sind. In diesem Fall mus- 
sen in der Gleitflache entsprechend viele Austrittsoffnungen ausgespart sein. 
Die langslaufend angeordneten Bohrungen der Dosiervorrichtung und diejeni- 
10 gen der Gleitflache mussen zur vollstandigen Deckungsgleichheit gebracht 
werden konnen. Durch Verschieben der Dosiervorrichtung in Langsrichtung 
kann die Klebstoffzufuhr luftdicht verschlossen, teilweise Oder vollstandig geoff- 
net sein. 

15 Fur den Einsatz eines Heissklebers, insbesondere eines Hotmelts, kann im 
Klebstoffspeicher, unabhangig von der Ausbildung der Dosiervorrichtung, 
wenigstens eine Heizpatrone angeordnet sein, welche zweckmassig sensorge- 
steuert ist. Mit Hilfe eines Temperaturfuhlers wird der Klebstoff auf der fur die 
optimale Viskositat erforderlichen Temperatur gehalten. 

20 

Nach jeder Abgabe von Klebstoff durch den Austrittsschlitz erfolgt eine an sich 
bekannte automatische Druckkompensation, welche im System mit dem pneu- 
matischen oder mechanischen Druckspeicher integriert ist. 

25 Da ein Stapel stets die gleiche Anzahl von Druckerzeugnissen, welche aus der- 
selben Drucktragerbahn ausgeschnitten sind, aufweist, sollte an sich die Breite 
der Gleitflache mit dem Austrittsschlitz fur Klebstoff exakt einstellbar sein. In der 
Praxis entstehen jedoch trotzdem Abweichungen in der Stapelhohe, was zu 
hasslichen Leimschnuren fuhrt. Die Toleranzbereiche sind jedoch erfahrungs- 

30 gemass sehr eng. Sie liegen selbst bei grossen Stapeln in der Regel bei hoch- 
stens etwa ± 0,5 mm, in Ausnahmefallen hochstens bei etwa ± 1 mm. 


Die wirtschaftlichste Losung zum Ausgleich der ungleichen Stapelhohen besteht 
darin, einen Auftragskopf mit einem in der Regel fest einstellbaren und einem 
innerhalb des Toleranzbereichs federnden Anschlag fur die zu bindenden ge- 
stapelten Druckerzeugnisse auszubilden. Die Zufuhr der Stapel wird vorzugs- 
5 weise dadurch erleichtert, dass sich die Fuhrungsflachen in Einfuhrungsrichtung 
bis in den Bereich der Schlitzduse verengen. Dies kann in Form von Anschra- 
gungen, aber auch von sinngemass gekrummten Flachen erfolgen. 

Der in Schlitzrichtung, im folgenden wird einfachheitshalber nur noch die in der 
10 Praxis weit iiberwiegende Schlitzlosung fur den Klebstoffaustritt erwahnt, 
federnde Anschlag mit einer Fuhrungsflache kann nach verschiedenen Varian- 
ten ausgebildet sein, gleichgultig ob ein federnder und ein Fixanschlag ausge- 
bildet ist oder beide Anschlage federnd sind: 

15 - Nach einer ersten Variante kann ein gefuhrter Schlitten als ganzes federnd 
auf einem Dusenblock des Auftragskopfs in Richtung des Austrittsschlitzes 
verschiebbar sein und mit seiner Fuhrungsflache einen federnden Anschlag 
bilden. 


20 - Nach einer weiteren Variante kann eine in einem positionierbaren Halter in 
Schlitzrichtung verschiebbare, zweckmassig zylindrische Rolle mit zur Gleit- 
flache rechtwinkliger Achse, FQhrungsflache sein. 


- Nach einer Variante ist ein in Schlitzrichtung gefuhrter Schieber mit einer 
25 entsprechend ausgebildeten stimseitigen Fuhrungsflache ausgebildet. Der 

Schieber ist in Richtung des Fuhrungsschlitzes, beispielsweise gegen den 
Widerstand einer Feder oder gegen einen pneumatischen Druck, verschieb- 
bar und in einem exakt positionierbaren Niederhalter angeordnet. 

30 - Nach einer letzten hier erwahnten Variante ist eine Blattfeder auf einem be- 
reits erwahnten positionierbaren Halter stirnseitig so angeordnet, dass sie 
eine in Schlitzrichtung urn etwa ± 1 mm elastisch verformbare Fuhrungsfla- 


che bildet. Es sind verschiedene Arten von Blattfedern geeignet, welche 
gleichzeitig im Toleranzbereich von etwa ± 1 mm den Austrittsschlitz ab- 
decken. 

5 Wie bereits angedeutet, ist der bewegliche Anschlag, vorzugsweise durch Fe- 
derkraft, automatisch ruckfuhrbar. In gleicher Weise kann der bewegliche An- 
schlag pneumatisch abgefedert sein. Da der notwendige Toleranzbereich, wie 
ebenfalls erwahnt, sehr eng ist und in der Regel nur Bruchteile eines Millimeters 
betragt, muss der bewegliche Anschlag exakt positionierbar sein. 

10 

Da die Anschlage mit der seitlichen Fuhrungsflache, abgesehen der Variante 
mit einer Blattfeder bezuglich der erwahnten Leimschnure sowieso massiv aus- 
gebildet sind, sind diese grundsatzlich kein Problem. Ein kurzer Einsatz oder 
eine Verdickung in einer Plattfeder konnen diesen Zweck ebenfalls erfullen. 

15 

Weiter muss auch der auf dem Austrittsschlitz fur den Klebstoff aufliegende be- 
wegliche Anschlag diesen so gut abdecken, dass am gebundenen Stapel von 
Druckerzeugnissen keine Leimschnure entstehen. Da die Anschlage mit der 
seitlichen Fuhrungsflache, abgesehen von der Variante mit einer Blattfeder, so- 
20 wieso massiv ausgebildet sind, ist dies grundsatzlich kein Problem. Ein kurzer 
Einsatz oder eine Verdickung in einer Blattfeder konnen diesen Zweck ebenfalls 
erfullen. 

Im Zusammenwirken des Austrittsschlitzes fur den Klebstoff mit einer unmittel- 
25 bar darunter dichtend angeordneten Dosierwelle, welche z.B. einen durchge- 
henden Langsschlitz aufweist, wird die vorerwahnte Schlitzduse gebildet. 

Alle Anschlage mit den Fuhrungsflachen fur die zu bindenden Stapel von 
Druckerzeugnissen bestehen bevorzugt aus verschleissfestem, poliertem Mate- 
30 rial, weil der daruber gezogene Drucktrager, insbesondere Papier, wie ein 
Schmirgeltuch wirkt. Spezialstahle, Hartmetalle, keramische Werkstoffe oder 
Cermets sind geeignete Werkstoffe fur FOhrungsflachen. 


Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spielen, welche auch Gegenstand von abhangigen Patentanspriichen sind, 
naher erlautert. Es zeigen schematised 
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einen Querschnitt durch eine Dosiervorrichtung gemass Fig. 9, 
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einen Teillangsschnitt XI - XI gemass Fig. 10 in Arbeitsposition, 
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- Fig. 12 

den Teillangsschnitt gemass Fig. 11 in Ruheposition. 


Fig. 1 zeigt eih bevorzugte Ausfuhrungsform des Bindens von gestapelten 
Druckerzeugnissen 10 auf einem Auftragskopf 12 einer Kleberauftragsstation 
14 (Fig. 3 bis 5). Eine Gleitflache 16 eines Diisenblocks 18 des Auftragskopfs 
12 ist von einem in Langsrichtung verlaufenden Austrittsschlitz 20 fur einen 
Klebstoff 52 (Fig. 2) durchgriffen, wodurch eine Auftragskante gebildet wird. Im 
vorliegenden Fall liegt die Schlitzbreite s des Austrittsschlitzes 20 bei etwa 0,2 
mm. Diese Schlitzbreite ist in der Regel nicht veranderbar, sie kann jedoch in 
der Praxis durch prazises Drehen der Dosierwelle (44 in Fig. 2) eingestellt wer- 
den. 


Die Gleitflache 16 ist seitlich von einem Fixanschlag 22 mit einer ersten Fuh- 
rungsflache 24, eingeschlossen einen Einweiser 24a, und einem Niederhalter 
26 mit einer zweiten Fuhrungsflache 28, eingeschlossen einen Einweiser 28a 
5 fur ein Druckerzeugnis 10, begrenzt. Der Niederhalter 26 ist in Richtung des 
Doppelpfeils 30, welcher parallel zum Austrittsschlitz 20 verlauft, verschieb- und 
exakt positionierbar. Der Niederhalter 26 fuhrt im vorliegenden Fall einen 
Schieber 32, welcher innerhalb eines engen Toleranzbereichs t in Richtung des 
ebenfalls parallel zum Austrittsschlitz 20 verlaufenden Doppelpfeils 34 gegen 

10 eine federnde Kraft in den Niederhalter 26 hinein gedruckt werden kann. Der 
Schieber 32 weist eine dritte Fuhrungsflache 36 fur gestapelte Druckerzeug- 
nisse 10 auf, ebenfalls mit einem Einweiser 36a. Sowohl diese dritte Fuhrungs- 
flache 36 als auch die erste Fuhrungsflache 24 sind abgewinkelt und weiten 
sich als Einweiser 24a, 36a gegen die Einfuhrungsrichtung E fur gestapelte 

15 Druckerzeugnisse 10 auf. Der enge Toleranzbereich t fur den durch Federkraft 
ruckfuhrbaren Schieber 32 wird durch eine Bohrung 38 im Niederhalter 26 und 
einen in diese Bohrung vom Schieber 32 abkragenden Bolzen 40 begrenzt. 

Zum Binden von gestapelten Druckerzeugnissen wird vorerst der Niederhalter 
20 26 mit dem Schieber 32 entsprechend der minimalen Dicke d der gestapelten 
Druckerzeugnisse 10 positioniert und z.B. mit einer Schraube eingestellt. Bei 
einem Toleranzbereich von beispielsweise 0,5 mm fur die Dicken d der gesta- 
pelten Druckerzeugnisse wird die Breite g der Gleitflache 16 auf die Distanz d + 
t eingestellt, vorausgesetzt der Schieber 32 wird bei maximaler Toleranz t bun- 
25 dig zur zweiten Fuhrungsflache 28 eingedruckt. Das Eindrucken des Schiebers 
32 erfolgt beim Einfuhren von gestapelten Druckerzeugnissen 10, wenn diese 
entlang von Einweisem 24a, 36a der ersten und dritten Fuhrungsflache 24, 36 
geschoben werden. Beim Erreichen des Austrittsschlitzes 20 setzt der Kleb- 
stoffauftrag mechanisch, elektronisch oder sensorgesteuert ein und wird been- 
30 det, wenn das Druckerzeugnis 10 den Bereich des Austrittsschlitzes 20 ver- 
lasst. 


Sowohl der Niederhalter 26 als auch der Schieber 32 dichten den Austritts- 
schlitz 20, wenn und wo sie auf der Gleitflache 16 aufliegen. 

Beim Fuhren der gestapelten Druckerzeugnisse 10 uber den Austrittsschlitz 20 
werden diese vom Schieber 32 auf die erste seitliche Fuhrungsflache 24 ge- 
druckt. Die zweite Fuhrungsflache 28 wirkt im vorliegenden Fall nicht als solche, 
die gestapelten Druckerzeugnisse 10 gleiten entlang der dritten Fuhrungsflache 
36 mit Einweiser 36a. Beim Binden gemass Fig. 1 werden Unterschiede beziig- 
lich der Dicke d der gestapelten Druckerzeugnisse 10 sowohl innerhalb dessel- 
ben Stapels als auch von Stapel zu Stapel automatisch ausgeglichen, ein Kleb- 
stoffaustritt neben den Druckerzeugnissen 10 kann nicht erfolgen, wodurch 
nicht nur ein Verlust an Klebstoff, sondern auch die Bildung von hasslichen 
Leimschnuren vermieden wird. 

Nach einer nicht dargestellten Variante kann der Schieber 32 weggelassen und 
der Niederhalter 26 selbst als im Toleranzbereich federnd bewegbarer Anschlag 
ausgebildet sein. In diesem Fall gleiten die gestapelten Druckerzeugnisse 10 
entlang der zweiten Fuhrungsflache 28 mit Einweiser. 

Die allgemeine Funktionsbeschreibung von Fig. 1 wird durch die seitenverkehrt 
gezeichnete erfindungswesentliche Fig. 2 ergSnzt. Im Auftragskopf 12 ist eine 
Schlitzduse 42 skizziert, welche den in Fig. 1 gezeigten Austrittsschlitz 20 und 
eine in einer Bohrung des Auftragskopfs 12 gefuhrte Dosierwelle 44 mit einem 
Langsschlitz 46 umfasst. Dieser erstreckt sich uber die Lange des Austritts- 
schlitzes 20 der Gleitflache 16. 

Unterhalb der in Richtung des Doppelpfeils 48 drehbaren Dosierwelle 44 ist ein 
als Druckkammer ausgebildeter Klebstoffspeicher 50 angeordnet, welcher mit 
einem gelosten Oder geschmolzenen Klebstoff 52 gefullt ist. In einem Druck- 
speicher 54 ist ein Druckzylinder 56 mit einem Druckstempel 58 angeordnet, 
welcher in Richtung des Doppelpfeils 60 bewegbar ist und in den Klebstoffspei- 
cher 50 hineinragt. Gemass Fig. 2 wird ein Druckausgleichssystem gebildet. 


In einer einfacheren Ausfuhrungsform als gemass Fig. 1 ist lediglich ein Fixan- 
schlag 22 und ein entsprechend der Stapeldicke positionierbarer Anschlag, ent- 
sprechend dem Niederhalter 26, vorgesehen. Das in Fig. 2 gezeigte Kleberab- 
gabesystem 15 mit einem Druckausgleichssystem fur den Klebstoffauftrag zeigt 
das Grundprinzip der vorliegenden Erfindung. Der mit dem Klebstoff 52 kom- 
munizierende Langsschlitz 46 ist verschlossen. 

Werden gestapelte Druckerzeugnisse 10 (Fig. 1) entlang der sich uber eine 
schrage Einfuhrrampe 62 erstreckenden Gleitflache 16 gefuhrt, schaltet die 
Steuerung die Dosierwelle 44 sofort bei deren Erreichen des Austrittsschlitzes 
20 in die gestrichelt dargestellte Arbeitsposition, der Langsschlitz 46 der 
Dosierwelle 44 verbindet in dieser Position den Klebstoffspeicher 50 mit dem 
Austrittsschlitz 20. Sofort nachdem die gestapelten Druckerzeugnisse 10 den 
Bereich des Austrittsschlitzes 20 verlassen haben, leitet die sensorgesteuerte 
Elektronik das Drehen der Dosierwelle 44 in die Ruheposition ein, die Klebstoff- 
zufuhr zum Austrittsschlitz 20 ist unterbunden. 

Der durch die Klebstoffabgabe im Klebstoffspeicher 50 auftretende Druckverlust 
wird automatisch ausgeglichen, indem der Druckstempel 58 entsprechend tiefer 
in den Klebstoffspeicher 50 hineingestossen wird. Der Druck im Klebstoffspei- 
cher 50 wird durch das Querschnittsverhaltnis des Druckzylinders 56 zum 
Druckstempel 58 und den Druck in einem Vorraum 64 des Druckspeichers 54 
bestimmt. Der Druck in diesem Vorraum liegt beispielsweise im Bereich von 0,7 
bis 0,8 bar. 

Selbstverstandlich kann der Bindevorgang fur die gestapelten Druckerzeug- 
nisse 10 auch manuell oder halbautomatisch erfolgen. 

Ein konstruktives Grundprinzip einer Kleberauftragsstation 14 insgesamt ist in 
den Fig. 3 bis 5 dargestellt. Die funktionelle Aufteilung in Auftragskopf 12, Kleb- 
stoffspeicher 50 (Druckkammer) und Druckspeicher 54 ist erkennbar. Wesent- 


liche Einzelelemente des Auftragskopfs 12 sind in den Fig. 6 bis 12 im einzel- 
nen dargestellt. 

Der Auftragskopf 12 umfasst als Trager einen Dusenblock 18, welcher als Profil 
5 ausgebildet oder aus einem massiven Block ausgefrast bzw. ausgebohrt ist. 

Auf dem Dusenblock 18 ist einends ein Fixanschlag 22 mit der ersten seitlichen 
Fuhrungsflache 24 befestigt. Dieser Fixanschlag ist innerhalb der Grenzen 
eines kurzen Langlochs 66 ohne Feineinstellung positionierbar. 

10 

Ein Niederhalter 26 ist uber den Bereich eines wesentlich grosseren Langlochs 
68 positionierbar. Stirnseitig des Niederhalters 26 ist die zweite seitliche Fuh- 
rungsflache 28 ausgebildet. Auf der dem Fixanschlag 22 entgegengesetzten 
Stirnseite des Dusenblocks 18 ist ein Fuhrungsblock 72 verschraubt, welcher 

15 zur prazisen Positionierung des Niederhalters 26 von einer Einstellschraube 74 
durchgriffen ist. Diese Einstellschraube 74 umfasst eine Randelmutter 76 mit 
einer Einstellskala 78, welche auch als Nonius ausgebildet sein kann. Selbst- 
verstandlich kann nach weiteren, nicht dargestellten Varianten der Niederhalter 
26 auch mit anderen, an sich bekannten Mitteln automatisch positionierbar sein, 

20 beispielsweise mit einem Linearmotor, Schrittmotor, hydraulischen oder pneu- 
matischen Mitteln. 

In einer entsprechenden Bohrung des Dusenblocks 18 ist eine mit dem Aus- 
trittsschlitz 20 die Schlitzduse 42 bildende Dosierwelle 44, welche uber einen 
25 schwenkbaren Hebel 80 manuell oder automatisiert maschinell betatigbar ist. 

Der Auftragskopf 12 ist direkt mit einem separaten, als Druckkammer ausgebil- 
deten Klebstoffspeicher 50 verschraubt und abgedichtet. Ein Einfullstutzen 82 
fur den Klebstoffspeicher 50 hat ein Aussengewinde und kann so direkt mit 
30 einem auswechselbaren, grosseren Klebstoffreservoir verbunden werden, bei- 
spielsweise einer Fasspumpe. Damit ist ein absoluter Luftabschluss des Kleb- 
stoffes gewahrleistet. Die erfindungsgemass angestrebte Verhinderung des 
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Kontaktes von Klebstoff mit Luft ist erreicht. 

Der Druckspeicher 54 ist uber vier Distanzrohre 84 mit dem Klebstoffspeicher 
50 verbunden. In Fig. 4 ist eine Bohrung 86 fur Druckluft angedeutet, welche die 
5 nicht gezeichneten, ublichen Anschlussarmaturen umfasst. Das Druckmedium 
wird in einen Vorraum (64 in Fig. 2) gefiihrt und wirkt auf einen gestrichelt an- 
gedeuteten Druckzylinder 56 ein, welcher den Druck flachenproportional ver- 
vielfacht uber einen Druckstempel 58 in den Klebstoffspeicher 50 ubertragt. 

10 In Fig. 6 ist ein Auftragskopf 12 einer Kleberauftragsstation 14 mit automati- 
schem Ausgleich der Stapeldicken von Druckerzeugnissen 10 in Draufsicht 
dargestellt, er entspricht im wesentlichen - allerdings seitenverkehrt - Fig. 3. Der 
Ubersichtlichkeit wegen fehlen insbesondere die Befestigungsschrauben fur 
den Fixanschlag 22 und den Niederhalter 26, es sind lediglich die Bohrungen 

1 5 88,90 fur Bolzen in den Langlochem 66, 68 erkennbar. 

Der Dusenblock 18 gemass Fig. 6 zeigt in Langsrichtung nicht nur den Aus- 
trittsschlitz 20 fur den Klebstoff, sondern auch langslaufende Fuhrungsele- 
mente. Die Gleitflache 16 ist entlang einer Kante 92 leicht nach unten abgewin- 
20 kelt und bildet so eine schrage Einfuhrrampe 62 zur erleichterten EinfOhrung 
der gestapelten Druckerzeugnisse. Eine kaum merkliche erste Abstufung 94 
und eine grossere Abstufung 96 dienen auch der einfacheren Befestigung des 
Niederhalters 26, des Fixanschlags 22 und des Fuhrungsblocks 72. 

25 Die Breite g der Gleitflache 16 ist praktisch auf den maximal moglichen Wert 
eingestellt. Sie konnte noch ein wenig durch das Versetzen des Fixanschlags 
22 vergrossert werden. Die minimale Breite g der Gleitflache 16 ist durch die 
Lange der Langlocher 66 und insbesondere 68 begrenzt. 

30 Im Niederhalter 26 ist ein Gewindestift 98 erkennbar. Mit diesem kann die Fe- 
derkraft des vom Niederhalter 26 gefuhrten Schiebers 32 (Fig. 1) eingestellt 
werden. 


Die in Fig. 7 dargestellte Seitenansicht von Fig. 6, (von rechts) zeigt schraffiert 
die Stimflache des Dusenblocks 18. Unterhalb des Fuhrungsblocks 72 mit der 
Randelmutter 76 ist ein Teil der Einstellplatte 70 und zuunterst ein Teil des Nie- 
derhalters 26 sichtbar. 

In der verstarkt ausgebildeten Stimflache des Dusenblocks 18 ist die schwenk- 
bar gelagerte Dosierwelle 44 erkennbar, ihr Schwenkhebel (80 in Fig. 4) ist der 
Ubersichtlichkeit wegen weggelassen. 

Weiter ist im Diisenblock 18 eine Heizpatrone 102 und ein Temperaturfuhler 
104 gehaltert, welche der Einstellung der richtigen Klebstofftemperatur im Auf- 
tragskopf 12 dienen. In einer Aussparung 106 konnen elektrische Kabel, Ver- 
teiler und dgl. elektrische Bestandteile gelagert werden. 

Eine in Fig. 8 dargestellte Dosierwelle 44 ist einends mit einer Wellensicherung 
122 ausgestattet und andernends ist ein Schwenkhebel 80 zur manuellen oder 
maschinellen Anwendung eines Drehmomentes befestigt. Eine Inbusschraube 
126, welche mit ihrer Spitze in einer kegelfdrmigen Vertiefung der Dosierwelle 
44 gesichert ist, verhindert ein leeres Drehen des Hebels 80. 

Im linken Bereich der Dosierwelle ist eine Langsnut ausgespart, welche funk- 
tionell einem Langsschlitz 46 (Fig. 2) entspricht. Weiter ist eine Radialnut 124 
vorgesehen, welcher bei eingesetzter Dosierwelle in Arbeitsposition die Kleb- 
stoffzufuhr sichert. In Richtung des Doppelpfeils 128 kann die Dosierwelle 44 in 
Ruheposition geschwenkt werden. 

In Fig. 9 ist eine Variante einer Dosierwelle 44 dargestellt. Anstelle eines 
Langsschlitzes 46 (Fig. 8) sind radiale Bohrungen 47 ausgebildet, welche durch 
einen nicht dargestellten Zentralkanal verbunden sind. Dieser wird seinerseits 
von einer ebenfalls nicht sichtbaren Radialnut 124 (Fig. 8) gespeist. Im voriie- 
genden Fall sind die radialen Bohrungen 47 bezuglich des Querschnitts rund 


ausgebildet. Diese konnen jedoch auch eine andere geometrische Form an- 
nehmen, insbesondere diejenige von Langlochern. Die von den radialen Boh- 
rungen 47 wegweisende Stirnseite der Dosierwelle 44 ist in einem Aktuator 130 
gehaltert. Dieser kann beispielsweise als Schrittmotor ausgebildet sein und die 
Dosierwelle 44 in Richtung des Doppelpfeils 128 um einen voraus bestimmten 
Winkel schwenken und so von der Arbeits- in die Ruhestellung und umgekehrt 
einstellen. Von einer Steuereinheit 132 kann der Aktuator 130 auch so betatigt 
werden, dass nicht der voile Querschnitt der radialen Bohrungen 47 frei liegt. 

In den Fig. 10 - 12 ist die Arbeitsweise eines langsverschiebbaren Dosierkor- 
pers 45 dargestellt. Dieser ist im wesentlichen von rechteckigem Querschnitt, 
kann als nicht geschwenkt werden. Die eine Breite s von 0 ( 1 mm aufweisende 
Austrittsoffnung 20 ist in vier Teilabschnitte unterteilt, jeweils unterbrochen 
durch einen Steg 136 des Arbeitskopfes 12. 

In Fig. 11, der Arbeitsposition, kann der Klebstoff 52 vom Klebstoffspeicher 50 
uber Kanale 134 im langsverschiebbaren Dosierkorper 45 in die Austritts- 
offnungen 20 gebracht werden. 

In der Darstellung gemass Fig. 12 ist der Dosierkorper 45 um die Distanz d in 
Langsrichtung L verschoben. Die Kanale 134 im Dosierkorper 45 liegen nun im 
Bereich der Stege 136 des Auftragskopfs 12. Damit ist auch nach dieser 
Variante das Kleberabgabesystem 15 (Fig. 2) unmittelbar benachbart der Aus- 
trittsoffnungen 20 verschlossen, was erfindungsgemass angestrebt wird. 


Kleberauftragsstation (14) zum Binden von gestapelten Druckerzeugnis- 
sen (10) mittels eines fliessfahigen oder verflussigbaren Klebstoffes (52), 
welche Auftragsstation (14) ein Kleberabgabesystem (15) umfasst, das 
im wesentlichen aus 

- einem Auftragskopf (12) fur den Klebstoff (52) mit einer Gleitflache 
(16) fur die Druckerzeugnisse (10), und einer sich Qber die ganze 
Breite (g) der Gleitflache (16) erstreckenden Auftragsduse (42) mit 
wenigstens einer Austrittsoffnung (20) fur den Klebstoff, 

- einem als Druckkammer ausgebildeten Klebstoffspeicher (50) und 

- Mitteln zur Erzeugung eines Druckes im Klebstoffspeicher (50) be- 
steht, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

Kleberabgabesystem (15) unmittelbar benachbart der Austrittsoffnung/en 
(20) eine manuell und/oder elektronisch gesteuert von einem Aktuator 
(130) verschliessbare Dosiervorrichtung (44,45) umfasst, welche mit dem 
Klebstoffspeicher (50) und dem Druckspeicher (54) ein luftdicht ver- 
schlossenes Druckausgleichssystem bildet. 

Kleberauftragsstation (14) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dosierrichtung (44,45) und die Innenseite der Austritts- 
6ffnung/en einen formschlussigen, luftdichten Verschluss bilden. 

Kleberauftragsstation (14) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Austritts6ffnung/en (20) hochstens einige wenige 
Millimeter, vorzugsweise 0,1 bis 5 mm, tief sind. 

Kleberauftragsstation (14) nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Austrittsoffnung (20) aus einem sich vorzugs- 


weise uber die ganze Breite (g) der Gleitflache (16) fur die Druckerzeug- 
nisse (1 0) erstreckenden Austrittsschlitz (20) besteht. 


5. Kleberauftragsstation (14) nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Dosiervorrichtung (44,45) als drehbare 
und/oder langsverschiebbare Dosierwelle (44) mit einem Langsschlitz 
(46) oder mehreren entsprechend langslaufend ausgesparten radialen 
Bohrungen (47) ausgebildet ist. 

6. Kleberauftragsstation (14) nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Dosiervorrichtung (44,45) als langsverschieb- 
barer Dosierkorper (45) ausgebildet ist und mehrere langslaufend ange- 
ordnete Kanale (134) aufweist, und die Austrittsoffnungen (20) als durch 
Stege (136) unterbrochene Langsschlitze ausgebildet sind. 

7. Kleberauftragsstation (14) nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein integrierter Druckspeicher (54) mit direkt auf 
den im oder unterhalb des Auftragskopfs (12) angeordneten Kleb- 
stoffspeicher (50) einwirkenden Mitteln ausgebildet ist und so nach jeder 
Klebstoffabgabe eine automatische Druckkompensation gewahrleistet. 

8. Kleberauftragsstation (14) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Druckzylinder (56) mittels des Druckspeichers (54) uber einen 
Druckstempel (58) direkt auf den Klebstoff (52) im Klebstoffspeicher (50) 
einwirkt. 

9. Kleberauftragsstation (14) nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Auftragskopf (12) und/oder im Klebstoffspeicher 
(50) wenigstens eine sensorgesteuerte Heizpatrone (102) angeordnet ist. 


10. 


Kleberauftragsstation (14) nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens ein seitlicher Anschlag (22,26,32) als 


innerhalb eines gegen Toleranzbereiches (t) unterschiedliche Dicken (d) 
der durchlaufenden gestapelten Druckerzeugnisse (10) automatisch 
ausgleichende seitliche Fuhrungsflache (24,24a, 28,28a oder 36,36a) 
ausgebildet ist, und ein in diesem Toleranzbereich (t) ruckfuhrbar beweg- 
licher Anschlag (26 oder 32) stets dichtend auf einer Austrittsoffnung (20) 
der Auftragsduse (42) fur den Klebstoff (52) in der Gleitflache (16) auf- 
liegt. 
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Zusamm nfassung 

Die Kleberauftragsstation (14) zum Binden von gestapelten Druckerzeugnissen 
(10) mittels eines fliessfahigen oder verflussigbaren Klebstoffes (52) umfasst 
eine Auftragsstation (14) mit einem Kleberabgabesystem (15). Dieses System 
5 besteht im wesentlichen aus einem Auftragskopf (12) fur den Klebstoff (52) mit 
einer Gleitflache (16) fur die Druckerzeugnisse (10), und einer sich uber die 
ganze Breite (g) der Gleitflache (16) erstreckenden Auftragsduse (42) mit 
wenigstens einer Austrittsoffnung (20) fur den Klebstoff, einem als Druckkam- 
mer ausgebildeten Klebstoffspeicher (50) und Mitteln zur Erzeugung eines 

10 Druckes im Klebstoffspeicher (50). Weiter umfasst das Kleberabgabesystem 
(15) unmittelbar benachbart der Austrittsoffnung/en (20) eine Dosiervorrichtung 
(44,45), welche manuell und/oder elektronisch gesteuert von einem Aktuator 
(130) verschliessbar ist. Diese Dosiervorrichtung (44,45) bildet mit dem Kleb- 
stoffspeicher (50) und dem Druckspeicher (54) ein luftdicht verschlossenes 

15 Druckausgleichssystem. 


(Fig. 2) 
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